
Oto najważniejsze informacje bezpieczeństwa i zasady użytkowania dla frezu profilowego diamentowego do obróbki kamienia (takiego jak na zdjęciu – typowy frez stożkowy/kształtowy z trzpieniem gwintowanym M14 lub podobnym, do kątówki / szlifierki kątowej lub ręcznego profilera).
Ten frez służy głównie do profilowania krawędzi (bullnose, półokrągłe, fazowanie, ogee itp.) w granicie, marmurze, konglomeracie kwarcowym, gresie, piaskowcu i innych twardych kamieniach.
Podstawowe zasady bezpieczeństwa – MUSZĄ być przestrzegane
1. Zawsze stosuj pełen zestaw środków ochrony indywidualnej (ŚOI):
· Okulary ochronne z filtrem bocznym lub przyłbica ochronna (pełna twarz) – pył kamienny jest bardzo niebezpieczny dla oczu
· Maskę przeciwpyłową minimum FFP3 (najlepiej z zaworem) lub respirator z filtrem P3 – pył krzemionkowy (zwłaszcza z granitu) powoduje pylicę i raka płuc
· Nauszniki lub stopery przeciwhałasowe – hałas często >95–105 dB
· Rękawice ochronne antypoślizgowe (ale nie luźne!)
· Mocne buty z podnoskiem i ochraniaczami
· Ubranie z długim rękawem (najlepiej odblaskowe i przylegające)
2. Nigdy nie zdejmuj osłony ochronnej szlifierki kątowej / profilera.
3. Praca na mokro jest mocno zalecana (zalecana w 90–95% przypadków):
· Znacznie zmniejsza pylenie (największe zagrożenie dla zdrowia)
· Chłodzi frez → 3–10× dłuższa żywotność narzędzia
· Zmniejsza ryzyko przegrzania i „przypalenia” segmentu diamentowego
· Użyj podłączenia wody lub systemu DUST + WATER SUPPRESSION
4. Praca na sucho – tylko w ostateczności i z bardzo dobrym odciągiem przemysłowym + maską FFP3.
5. Sprawdź narzędzie przed każdym użyciem:
· Brak pęknięć, wykruszeń segmentu diamentowego, wygięć trzpienia
· Nie używaj frezu z luźnym gwintem lub wyczuwalnym biciem
· Nigdy nie używaj uszkodzonego / zużytego frezu
6. Mocowanie:
· Dokręć bardzo mocno kluczem (ale bez nadmiernej siły → nie deformuj gwintu)
· Użyj podkładki dystansowej jeśli wymaga tego producent
Najważniejsze zasady bezpiecznego i poprawnego użytkowania
· Prędkość obrotowa (RPM):
· Najczęściej 4000–6000 obr./min (rzadko powyżej 7000)
· Zawsze sprawdź maksymalne dopuszczalne obroty na opakowaniu / frezie (widoczne jako „MAX RPM”)
· Zbyt wysokie obroty = przegrzanie i szybkie zużycie / pęknięcie
· Posuw (prędkość przesuwu ręcznego):
· Powolny, równomierny, bez szarpania i zatrzymywania w jednym miejscu
· Nigdy nie dociskaj mocno – frez diamentowy tnie „sam”, nadmierny docisk = przegrzanie + skrócenie żywotności
· Głębokość skrawania na jeden przejazd:
· 0,5–2 mm (maks. 3 mm na bardzo miękkim materiale)
· Lepiej 8–12 przejść płytkich niż 2 głębokie – mniejsze drgania, mniejsze ryzyko wyłamania krawędzi i pęknięcia frezu
· Kierunek frezowania:
· Najczęściej w dół / zgodnie z obrotem (conventional milling) – mniejsze odrywanie materiału i drgania
· Przy bardzo twardym granicie / kwarcycie niektórzy wolą przeciwbieżnie na wykańczających przejazdach
· Chłodzenie:
· Ciągły strumień wody na strefę skrawania
· Bez wody → co 10–20 sekund przerwa na schłodzenie (zanurzenie w wiadrze z wodą)
· Najczęstsze błędy, które niszczą frez i zwiększają ryzyko wypadku:
· Zbyt wysokie obroty
· Zbyt mocny docisk / szarpanie
· Praca na sucho bez odciągu przez dłuższy czas
· Frezowanie „na sztywno” bez amortyzacji drgań
· Praca zużytym frezem (zatkany, „ślizga się” i przegrzewa)

